
PCI/OK 99/00239 




Kongeriget Danmark 



Patent application No. 
Date of filing: 
Applicant: 



0609/98 

01 May 1998 

Landbrugets Radgivningscenter , Udkaersvej 15, 
SKejby, DK-8200 Arhus N, DK 



This is to certify the correctness of the following information: 

The attached photocopy is a true copy of the following document: 

The specification, claims and abstract as filed with the applica- 
tion on the filing date indicated above. 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 1 7. 1 (a) OR (b) 



Erhvervsministeriet 

Patentdirektoratet 



TAASTRUP 07 May 1999 



Grethe Thielke 
Head Clerk 




ZOO® [ ZZ.T8 HxM-XR/dVl 6Z:*^H[ 86. SO/TO 



9 609/98-1 



Vor ref.: 9249DK 
01.05.98/LN/ar 



LANDBRUGETS RAPGIVNINGSCENTRR. UDK7ERSVEJ 15, SKEJBY, DK-8200 
ARHUS N. 



frjemgangsmade til fremstii.ljng af en filtplade, filtplade 
samt anvendelsf. af f.n sadan filtplade. 



eOO® U/.T8 HN-XH/dVJ 6S:^I HHd 86, SO/TO 




I 

Den foreliggende opllndclse angiir en fiemgangsrnade til fremstilling af en tiltplade 
under anvendelse af planielibre. Opfindelsen angSr mere specifikt en anvendelse af 
herfibre og bampefibre Ls I fremslilling af fiUplnder eller filtmatter, som er firemstillet 
ved anvendelse af fibre, der er afkonct og separeret, og som derefter benyttes til 
5 fremstilling af filtpladen eller matten. Plantefibrenc anvendes som erstatning af mine- 
raluldsfibre, trasfibre, tracccllulosc. synteiiske fibre m.v. 

/ 

Opfindelsen angar endvidere en lillplade, der er frenistillet ved firem gangs mid en ifel- 
ge opfindelsen, Hgesorn opfindelsen ogsfi angiir en anvendelse af en sidan filtplade. 

10 

Det er kendt at^nvendc plantefihrc ved frcmsiilling af filtplader. Sadanne blev dannet 
ved, at fibrene kartes. Derefter dannes en pets og til slut foretages en naling for frem- 
stilling af den faerdige filiplade. Kn sadan fremgangsmade er forbundet med flere 
ulempeT. Det bar s&ledcs v;vrel nodvendigl al have en precis fugtighedsgrad i h0rene 
15 af hensyn til smidigheden tor at kunne geimcmforc nileprocessen. Imidlertid vil en 
nodvendig tet tilstand medforc ncdhrydning af htirfibre og dermed anledning til stev- 
dannelse og til dannelse af kone fibre,. som mcget let kunne udrives af den dannede 
filtplade. Det har siledcx vlltcI en dyr proces, og samtidig har der vaeret risiko for 
stevudvikling fra den dannede filtplade. 

20 

Fremstillingen vil bevirke. al llhivne ligger i adskilte flor, siledes at der ikke findes en 
staerk binding mellem de cnkeltc Ing i filtpladen.- Fndvidere anvendes der relative lan- 
ge fibre, som typisk vil vitre mellem 100 - 1?0 mm. Denne fiberkvalitet, som kan 
kartes, vil ofte stammc Ira lekstilinduslricn som blar fra har og hamp. 

25 

Her og planter kan have en suengel med en Uengde pi mellem 600 og 800 mm. 
Staenglen har staerke liberhundier, der foriobcr Ira rod til top. Disse fiberbundter 
(taver) er anbragt yderst i Miuugkn. og i melkmrummet mellem fiberbundterne er der 
en midterstilk, der beslar af vedeelier, som cfter ribcrfrilaegning giver de sSkaldte sk£- 
30 ver. 
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For at kunne ski lie horfibrene Ira veddelcnc i sUenglen mk den underkastes en rod- 
ning, som er en mikrobiologi.sk pmees. I 'raditionclt foreg&r denne pa marken ved 
dugrcdning. Ved redningen nedbrydes hcmicellulo.se og pektin, der sammenbinder 
fibrene og veddelene. Ved den loreliggende opfindelse kan der anvendes en traditionel 
5 nadning eller en styret rodntng, for ckscmpcl i vand lilsat enzymer. Efter redningen og 
en terring udsaettes hor lor mekanisk hehandling for at adskitle fiberbundterne fra 
skaeverne. De dannede fibre kan afkortes ved ovcrskaering eller klipning for at danne 
de fiberlaengder, som onskes. 

10 Ved en fuld redning og cllcrfolgcndc inckani.sk og kernisk behandling er det muligt at 
nedbryde fiberbundterne og danne eukeltfibrc. Linkcltfibrene kanbenyttes til dannelse 
af mere luftige produkter end del er tillleldet ved fremstilling af produkter ud fra fi- 
berbimdter. Imidlertid har del va:rci fremlbru at de dannede enkeltcelle fibre ikke er 
egnede til fremstilling af filtpluder ved de kendtc nalingsprocesser. Hampstaenglen er 

15 principielt opbygget pa .suminc made som hor med fiberbundter yderst. Tnderst findes 
de traeholdige vedceller (skiver), .som bestnr af kortc fibre med en tengde pa 0,5 - 0,6 
mm. 

Ved den foreliggende opfmdelse er der speeielt fokuseret pi horfibre og bampefibre, 
20 men opfindelsen vil ogsii kunne anvendes i lorbindelse med andre plantefibre med en 
opbygning svarende til den. der kendes Ira hor- og Uampepiariter. 

Der eksisterer et 0nske om en ny melode. Iwormed plantefibre, fortrinsvis horfibre og 
bampefibre, kan benyttcs til fremstilling al llliplader, som ikke er forbundet med 
25 ulemperne ved kendte kartcclc og luiledc liltplader, og som tillige kan anvendes indu- 
strielt i en lang raekke produkter. 

Det er saledes et formal med opimdclsen Lit unvi.se en fremgangsmade til fremstilling 
af en fiitplade samt at anvise delprocesser, som er fordelagtige ved tilvejebringelsen af 
30 fibrene med en kvalitct som anvendeligc i proccsscn, og som giver slutprodukter de 
enskede egenskaber. Del er endvidcre et fonnfil at anvise en fiitplade, der er fremstillet 
ved fremgangsmAden saml at anvise en spccifik anvendelse af en sadan fiitplade. 
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Form&let ifalge opfindelsen opmis med en fremgangsm&de, hvor fibrene forbe.handles, 
idet de afkortes og separeres lor eiublering of en fibermasse omfattende stort set en- 
keltfibre med laengder indenfor det onskcdc interval, hvor fibrene orienteres tilfaeldigt, 
idet pladen dannes ved en lorformningsproces. og hvor pladen fikseres, idet interfi- 
5 berbindinger etableres mellem enkdlllbrene. 

Traditionel h0St af her til tekslilproduklion sker ved ruskning, der er en langsommelig 
og arbejdskrasvende proces. lifter niskningeru hvor hele planten traekkes op, laegges 
denne til nadning. Efterfolgende presses staenglerne. PS et sk&tteri afrives fraene, og 
10 straene bearbejdes ved ai placcrc stxnglcrne parallelt og behandle dem paxallelt gen- 
nem behandlingsudstyr. 

Mere utraditionclt vil der ved fremgangsmaden ifalge den foreliggende opfindelse 
etableres en forbehandling/hci.st at* hor. Dette sker ved, at herplanten sk&rlaegges efter- 
15 fulgt af mejetaerskning af horfroenc. Horstarngleme ligger i en passende tid efter fre- 
hastning, hvorved der sker rodning i det omfang dette enskes. Hvis der saledes anskes 
horfibre, der er urednede. bjierges hWslraene uniiddelbart efter mejetaersknjng. 
Stsnglerne bjaerges for presning eller hjaerges ved en kombineret snitning og presning. 

20 Hamp er b0Stet ved skarkegning, hvoreftcr Nlarngleme ligger pi marken og redoer i en 
kortere eller laengere periodc afha?ngig af fugtighedsforhold. Derefter presses staeng- 
lerne i bailer. 

Forbehandlingen af starnglcrnc sker ved en atkortning og separering. I praksis bar det 
25 vist sig, at en hammermolle er egnei til alkortnjng og samtidig skastning af stenglerne. 
Alternativt kan stenglerne viere snittet for hammermellen, saledes som nsvnt i for- 
bindelse med hastmetoder. Det har vist sig nuiligt at holde en bjaj kapacitet og en ens- 
artet kvalitet, uanset hvorledes NUcnglerne ind fores i hammermellen. Der er saledes 
ikke behov for en langsommelig parallelfciring af sta:ngleme. 

30 

Skaetningen, det vil sige ingordscn al vcddelene fra fiberbundtcrne/enkeltfibrene, er 
meget effektiv, nar der urbejdes med hoje omdrejningstal p& m^llen. Ved denne proces 
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alkortes stsngleme, saledes at hovedparten ardc dunnede fibre har en Jasngde mellera 
0,1 og 30 mm og fortrinsvis mcllcm 4 og 15 mm. 

Rensningen af skaever fra fibre kan forega med roterende rystesold. I praksis er det 
5 vanskeligt at rensc fibiene fuldstsendig for skxvcr og fiberstev. Imidlertid vil det vaere 
muligt at have en mindre andcl som reslerer i fibermassen, uden at dette forringer 
kvaliteten af de danncdc filtpladcr. Saledes vil skaavere i en vis udstra^kning kunne 
anvendes ved den efterfolgende Ireinslilling af filtpladen. 

10 Alternativt kan rensning ogsa skc vcd cn vadrensning af fibermassen. Det har saledes 
vist sig muligt at frarense op til 95-98% af skscvcrnc i den ferdige pulp ved hjadp af 
en hydrocyklon. Idet skacverne tjcmcs* oges slyrken i den filtplade, som efterfertgende 
dannes, idet filtpladen vil indeholde Here fibre til fiberbindinger, idet filtpladen inde- 
holder flere fibre pr. arcalcnhcd. da vrcgtcn af cn skaever svarer til vaegten af et stort 

15 antal fibre. I praksis har del vist sig muligt at oge styrken i det faerdige produkt ved 
frarensning af skaever i en hydrocyklon. Da kapaciteten. i hydrocyklonen er lav, er det 
fordelagtigt at frarense sa mange skaevere som muligt ved den terre proces. Efterbe- 
handlingen/rensningen i en hydrocyklon vil saledes fortrinsvis ske i forbindelse med 
fremgangsmader, hvor forbehandlingen af fibrcnc om fatter en forpulpning. 

20 

De dannede fibre benyites dereficr til dan n else af filtpladen ved en tertbrrrmingspro- 
ces, der i det vaesentlige svarer til cn torformningsproces 4 som benyttes ved terform- 
ning af papir. 

25 De dannede etikeltfibre vil vacrc mere eller mindre fibrilLerede, hvilket eger tendensen 
til at fibrene er i stand til at vikle og mile sig ind i hinanden. Der opnas saledes auto- 
matisk interfiberbindingei i filtpladen. vjssc anvendelsesomrader vil det siledes 
ikke vaere nedvendigt at til.ssjelle bindemidler. Imidlertid vil det ogsS vcre muligt at 
tilsaette bindemidler for dannelse af interfibcrbindingerne mellem enkeltfibrene. Den 

30 filtplade, som fremkommcr. vil salcdcs have cn homogen sammenhaengende struktur 
over hele tykkelsen. 
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De bi.ndere, som kan anvcndcs, kan viurc orgmiiske blndere, syntetiske organiskc bin- 
dere eller naturlige bindere. Som binderc kan anvendes polymerer, for eksempel ther- 
moplast. Isaer ved dannclscn at' kompnsilprodukter og hejstyrkeprodukter, hvor den 
dannede fiberplade kan siges ai vitrre en fiberforsta:rkning, der befinder sig i en matrix 
5 af polymerer, kan der anvendes relative store andcle af bindemidlerne. I s&danne pro- 
dukter kan der s&ledes anvendes op til 50% bindemidler i forhold til det faerdige pro- 
dukt. j 

Bindemidlerne kan ogsa v^re tilvejebragt i form af syntetiske fibre, for eksempel bi- 
10 komponentfibre bestiende af polypropylen oy polyethylen, polyester, vinyl m.v. I en 
sidan situation vil pladcns fikscring skc ved opvarmoing til plastens smeltetemperatur, 
hvorved interfiberbindinger etableres. Som eksempler pS naturlige bindemidler kan 
naevnes stivelse og marlkesyrcproduktcr. SSJanne bindemidler kan tilsaettes i en andel 
pa op til 5 - 15%. 

15 

Mcngden og typeo af bindemidler, der tilsaettes, vil sSledes afhaenge af den tilsigtede 
anvendelse af den dannede filtplade. En filtplade, der er beregnet til isoleringsmitte, 
vil s&ledes indeholde meget fa cllcr intet bindemiddei. I modsaetning hertil vil en 
kompositplade for eksempel egenskaber svarende til dem, som kendes fra fiber- og 
20 spinplader, indeholde en storrc marngdc bindemiddei (10-50%), og bindemiddei samt 
filtplade vil gennemgi en komprimering. .sumtidig med at interfiberbindingerne etable- 
res. Heived danries en kompakt og .siaerk plade. 

Endvidere vjj det Yzere muligt at variere egenskabcrne for det dannede produkt ved at 
25 aendre pi laengdeme af fibrcne i produktct. S&ledes kan det til visse produkter vaere 
fordelagtigt at en andel af skacverne fra separations processen tilferes tenrformningspro- 
cessen, s&ledes at der danncs cn mere kojnpakc og stasrk filtplade. 

Hvis der enskes filtplader, der er luliige og blode, tilssttes der ikke skasvere, og sajm- 
30 tidig foretages der ikke nogen nievnevardig kompaktning af det terrformede lag. End- 
videre vil der til sadanne luftige produkter anvendes plantefibre, fortrinsvis herfibre, 
der er passende rednet, salcdcs at dc efter afkortning og separering indeholder mange 



*—r~* r- /u — vtljni I LJ I fJT • ^ T DC yr~T\ /TQ 



80011 HN-JLW/dV] 62 = *! 86, SO/TO 



6 

fibriiler. sora er xnedvirkende til at give cn summenhsngende filtplade, som samtidig 
er luftig. 



Filtpladerne vil ved frcmgangsm&den ilblge opfindclsen kuittxe produceres betydeligt 
5 billigere end kartede/nalede filtplader. Mbrcne kan formes til filtplader med tilsjetning 
af meget lidt bindemiddcl i Ibrhold til Ibrmning af tilsvarende filtplader daxmet af tr©- 
fibre pa grund af den .ston e tlberlcengde for dc afkortede plantefibre. Swedes vil traefi- 
bre typisk have en laengdc incllcm 1 og 3 mm. hvilket er vaesentligt forskelligt fra den 
typiske lasngde af plantefibrene, der som nievnt ovenfor isaer vil vaere mellem 4 og 15 
10 mm. 

Som naevnt kan filtpladcn frcmstillcs uden unvendelse af bindemiddel eller med en 
meget lille m^ngde bindemiddcl. Ved frcmstilling af filtplader til isoleringsformil vil 
en tils^tning af bindemiddel i et forhold pa 2 - 3% vaere nok til at etablere en sam- 
15 menhsngende filtplade og hor- og hampefibrc. som er let at handtere. Til sammenlig- 
ning vil en tilsvarende isolcringspladc fremstillet af traefibre normalt indeholde 15 - 
20% bindemiddel, bvilkel er Ibrdvrende for produktet. 

Filtpladerne kan som na:vru Ircmsiilles luliige og blade ved anvendelse af rednede 
20 fibre, som giver mange fibriiler ved afkortningen/separationen. Hvis plantefibrene kun 
er let rednet eller urednet. vil mange af plantefibrene stadig vaere sammenhaengende i 
fiberbundter. Dette giver en mere hard og grov filtplade, idet den dajtnede fibermasse 
vil indeholde en forholdsvis storrc andcl af llberbundter end enkeltfibre. 

25 En filtplade, der indeholder fiberbundter, vil va:rc mindre bled og tiet. Imidlertid er 
fiberstyrken i en s4dan llllpladc storrc. Delle vil gore den egnet til fremstilling af pla- 
der, hvor der stilles stone krav til styrke. Ved at regulere forbehandlingen i form af 
redningsgrad, eventuelt kombinere med kemisk og/eller enzymatisk behandling, vil 
det siledes ogs£ vaere muligt at pavjrke egenskabcrnc i den daixnede filtplade. 

30 

Egenskaberne i tibrene kan sillcdes kombineres ulh<engigt af anvendelsesomridet. 



600® IZLXS MN-XW/JV] 6Z:*T 86. 90/T0 



7 

Fiberbundterne vil omfattc nogle f& cnkelUIbre eller op til maksimait 10-30 enkelt- 
fibre. 



Filtpladerae vil almindeligvis v<ere frcmstillct af fibre, som er hydrofobe, idet fibre fra 
5 h0T og hamp i sterre eller mindre grad er hydrofobc. En hydrofob filtplade dannes sa- 
ledes ved anvendelse af fibre, dcr kun cr behandlei mekanisk (ikke kemisk). Det vil 
sige, stenglerne er radnet i koriere eller Itengere tid og terret ned til et vandindhold 
mellem 8 - 18%. Graden af hydrofobitet afliarjigcr af rAvarekvaliteten. Jo kraftige 
redning jo mindre grad af hydrofobitet. Fibrene kan absorbere fugt fra omgivelserne 
10 og afgive fugten igen og vil vitro bcstand overfor rad og angreb af skitnmelsvampe 
ved normal luftfugtighed. 

Alternativt vil det ogsa vasre nuiligr at frcnvstillc flltplader, hvor fibrene er gjort hy- 
drofile. Det er saledes muligt at forbehandlc fibrene via en forpulpning eller en en- 
15 zymbehandling, en vaskning oy en lorring. for at videreforarbejde fibrene til cellulose. 
Dette kan ske ved en kogni-ng i vand under iryk elter ved kogning i ekstrudere. En 
sidan forbetaandling kan udlferes med eller uden tilsaetning af pulpningskemikalier. 
som for eksempel natriumhydroxid. 

20 En filtplade, der er frem.sLillei eller en sudun fremgangsm&de, kan for eksempel an- 
vendes hvor der er belipv for absorberende effekt, som for eksempel hygiejnebind, 
bleer, tissue-papir m.v. 

Terforniningsprocessen gor det muligt at fremstillc filtpladen med sterre eller mindre 
25 grad af kompaktning og med stone eller mindre tykkelse. Det vil s&ledes vaere muligt 
at fremstille filtpladerne med tykkelser fra 2-5 mm og op til tykkelser pi 2 - 300 mm 
eller endda tykkere. Do danncde flltplader kan fremslilles med kompaktning fra gram- 
v£gte p4 30 g/m 2 til gramvcegie pa 3000 g/m 2 eller mere. 

30 Endvidere vil det ved Ircmstillingcn at filtpladen varre muJjgt at iblande papiruld, bin- 
demidler (syntetiske llbrc cllcr organiskc hindemidler), skaever fra her eller hamp, 
traefibre etler iblande brundhajmningsmidler ved fremstilling af isoleringsm&tter med 



OTO® iZLTS HM-XM/dVl SZ-tT 86. SO/TO 



8 

brandhsemmende egenskaber. De dannede filtpladcr kan saledes tilsaettes brandh^m- 
mende stoffer, som for eksempd salte som boraks (0 - 10%) og borsyre (0 - 10%), 
aluniiniumhydroxid (0 - 1 5%) cllcr andrc. 

5 Ved fremstilling af fillplader i en lullig form vil de saledes kunne anvendes som iso- 
leringsmatter til erstatning for isoleringsmatter frcmstillet af mineraluld og glasuld. De 
dannede filtplader kan endvidere anvendes som byggeplader, som erstatning for fiber- 
og spanplader ved at tilforc skrcvcre. bindcmidlcr og foretage en presning af den dan- 
nede filtplade. 

10 

Filtpladen, som er dannet ved en fremgangsmadc ifolge opfindelsen, kan indeholde op 
til 100% af hjarfibre eller hampe fibre eller en kombination af disse fibre. Endvidere 
kan filtpladerne fremstilJes med iblanding af andrc fibre, som kan vaere organiske eller 
uorganiske. Selv om del forelriekkes ai fremslille filtpladerne udlra plantefibre, der 
15 afkortes og separeres, vil dct ogsa vxre muligt al benytte plantefibre, der er dannet til 
blar. Det vil saledes vaere muligl at unvende blar fra tekstilindustrien stammende fra 
savel hor som hamp, og hvor blaren afkortes lil de onskede fiberlaengder inden form- 
ningen af filtpladen ved Uorformningsprocessen. 

20 De fibre, som kan benyttcs ved fremgangsmaden ifolge opfindelsen, kan have forskel- 
lige sammensaetninger: 

- afkortede fibre, der er rodncl cllcr urodncl, bestuende af renset htfr- og/eller hampefi- 
bre iblandet op til 10% skiver, 

- afkortede fibre, der er rodnei eller urodnel, primoert som enkeltfibre, bestaende af 
25 h0r- og/eller hampefibre iblandet skacverc fra hor og/eller hamp med op til 55% se- 
vere, det vil sige med ct minimalt behov for scparcring/rensning af fibrene, 

- korte fibre, der er rod net eller urodnet. priinarrt som fiberbundter og sksver fra har 
og/eller hamp, 

- frarensede skarver af hor og/eller hamp, eller 

30 - frarenset stavfraktion bestaende af megel korle fibre samt skaevere. 
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Fiberkvaliteten vil afhcenge af de onskede cgcnskaber ved det dannede slutprodukr. 
Ved en fordelagtig fremgung.smiide til fremstilling af filtplader, der er egnet som iso- 
leringsmatter, terres plantcsticnglcmc til et vandindhold, der er mellem 10 og 12%, 
Derefter skcttes og afkortes gtsenglerne i en hammcrmelle, s&ledes at hovedparten af 
5 fibrene fortrinsvis har cn kvngdc mcllcm 3 og 20 mm, hvor fibrene vil have en gen- 
nemsnitsljengde mellem 4 og 1 5 mm. Dette skcr fordelagtigt ved anvendelse af et rote- 
ren.de rystesold. Derefler lor formes fibrene, hvilkel fortrinsvis sker ved anvendelse af 
et formerhoved, der er placerei over en vakuumkasse, hvorimellein der er anbragt en 
formerwire, hvorpa fibrene atlejres og fastholdes af det vakuum, som er pafert p& wi- 
10 rens bagside. Fikseringen skcr ved en kompaklning stunt tilforing af 0 - 3% bindemid- 
del. Alteraativt kan der dog anvendes op til 20% bindemiddel, hvis der stilles saerlige 
store krav tit den dannede filtplades hand terbar lied. 

En filtplade, som dannes ved fremgangsmade ifolge opfindelsen, behfirver ikke vaere 
15 en plan plade. Swedes vil det vscrc muligL at der foretages en slutbehandling samtidig 
med fikseringen eller i umiddelbar tilknytning til fikseringen af interfiberbindingerne. 
Saledes vil det vaere muligl al bibringe Illlpladen en rumlig form, for eksempel en on- 
duleret form, som gev den egnet som forstsrkningsfibxe i en kompositplade, for ek- 
sempel en hajstyrkc-kompositplade eller en formbar kompositplade. Alternativt kan 
20 filtpladen tildannes, sS den tar form som en onskci embalJage, for eksempel en kasse- 
form eller et baegerform. Saledes vil en filtplade. der er formstabil og fast, kunne an- 
vendes ved fremstilling af emballayeprodiikrer eller plantepotter. Selve emballa- 
gen/plantepotten kan daiuics ved en presseopcration i umiddelbar tilknytning til fikse- 
ringstrinnet. 

25 

Fremgangsmaden samt filtpladen ifolge opfindelsen vil blive beskrevet najrmere ved 
hjaelp af efterfelgende eksemplcr. 

Eksempel 1. 

30 Dette eksempel illustrerer en fremgangsmade til fremstilling af en filtplade af har til 
anvendelse som isoleringsmSlter til erstatning for mineraluld. Savel stra fra hor, bide 
olie- og spindhOT, saml hamp kan anvendes. De bedste fibre fas fra spindhtfr, der er 
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velrednet samt evt. hump, y aire ml den er reidnet til^trackkeligt. Her er givet et eksem- 
pel med frernstiiling at filtpladcr til isolering pa basis af spindhar: 

Harstraet skarlaegges og efter ca. 10 dages veiling pa sk&r mejetaerskes freene med en 
5 atmindelig mejetaersker. Herel'ler ligger halmstraet i en halmstreng/skar pa marken og 
rodnet. Rjadntngsproces.se n kan folgcs ved at konstatere farveskift i str&et. Den onske- 
de redningsgrad cr opnatrt, nar lurven pa straet/fibrene skifter til lysgri. Det kan kom- 
me pk tale at vende skaret. for at sikre en eusartet rodning. 

10 Redningsprocessen fialgcs nojc\ og der tillages daglig prever for at konstatere hvor 
langtfremskredenr0dnintj.sproccr.ssen er i handsksettede stri. 

Nir det enskede farveskift er indtradt bjcrgcs halmcn ved presning i bailer, heist rund- 
baller, normalt sker dette ved el lorstolmdhold pa cu. 85% i halmen (15 % vand). 

Ballerne transporteres til lahrikken, hvor de lurres ned til 12% vandindhold. Efter 
nedtorring oprultes/oprivcs ballen, og Ii0rstraet fores ind i harnrnerrnellen, hvor skaet- 
ningen foregar. Fra mo Hen fores flbermassen. der nu bestir af s&vel fibre som vedde- 
le/skaevere via cyklon over i ct rotcrende rysiesold, hvorved skaeverne samt stav sorte- 
20 res fra. Den nu uldne fibermasse har en gennemsnitslaengde pa ca. 4 - 15 mm. En del 
fibre er dog isEDgere. Fiberlasngden kan til en vis grad tilpasses ved at regulere soldet 
p& harnmermallen samt ved fit regulere indstillingcn og soldet ved den efterfalgende 
sortering p4 det roterende rystcsold. Normalt renses fibrene indtil et indhold pa 5% 
skiver. Ved yderligere rensning opnas et lorholdsmtessigt stone tab af fibre. 

25 

Den rensede fibermasse transporteres via ror til niatteanlffigget, hvor der sker en t®r- 
formning. Dette sker for cksempel ved anvendelse af et foimerhoved, der er placeret 
over en vakuumkasse, hvnrimellcm der cr anbragl en formerwire, hvorpi fibrene aflej- 
res og fastholdes af det vokuuin. som er pafort wirens bagside. M&tteanlaegget indstil- 
30 les til at forme en filtplade/matte i den nnskede hojde. Dette reguleres vha. hastighe- 
den hvorved fiberfiadei (bnlebreaker) doseres via transportblaeser til formerhoved. 
Sarntidig reguleres jrremkorsdsliaslighcden pa wire. 
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Onskes fremstillet en matle lil brug som isolering af lofter og vaegge m.v. regulcres 
hejden pa filtpladen til for eksempel 200 mm med en ansket gramvasgt pa for eksem- 
pel 3000 g/m 2 . Til visse isolcringslormal unskes en si let filtplade som muligt, under 
disse forhold bliver filtpladen ikke koinpaktci. 

Onskes fremstillet en filtplade, dei er mere kompakl og evt. af mindre hejde foregar 
det ved at regulere grad at kompuklning af filtpladen inden eventuel fiksering i ovn. 

Under processen hvor librene drysser ud pa fonnerwirer og feres frem til flares 2- 3% 
binder for eksempel i form ar en bikomponent bestaende af polyethylen og polypropy- 
len. Fiksering af filtpladen sker ved en varniebehnndiLng i ovn ved ca. 145°C, det vil 
sige filtpladen fares via tbrmcrwire gennem en ovn med den aoskede temperatur. 

Under processen (inden fiksering i ovn) ii I lores evt. brandhamimende stoffer som for 
eksempel salte som boraks (0-10%), horsy re (0-10%), alurmniumhydroxid (0-15%) 
eller andre. Saltene kan dryssc ned i fibrenc cllcr de kan sprejtes pa fibrene. 

Efter fiksering af filtpladen rulles den op vi 3 en oprullei og emballeres. Under derine 
proces kan filtpladen rxillcs hardt sammcn. Ved oprulning opnar filtpladen samme 
sterrrelse og volmnen .-som inden oprulning. idel 111 ipladen puffer op. 

Den fjerdige filtplade er bled og smidig. 1-arvcn vil afhasngig af redningsgrad vsre 
gullig/lys giatil nwkere grit. Filtmatten vil kunne Iremstilles til en billigere pris end 
de gaengse nale-kartede filtplader. Filtpladen bar en varmeisolering svarende til en 
lambdavserdi pa -0,40. Umiddclbart skyer filimatten lugt pa grund af hydrofobe egen- 
skaber, men filtmatten er dog i stand til at optagc og afgive fugt med omgivelseme. 

Eksempel 2. 

Dette eksempel illustrerer en metode til fremstilling af filtplade pa basis af hercellulo- 
se til brug i tissueindustricn som for eksempel absorberende papir eller som cover 
stocks. 
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Fibrene fremstilles som overfor i eksempel I . bcskrevet inden m&tteformning. Rod- 
ningsgrad kan vaere fra hell urodnede lil kraftigt rodnede fibre. De nu rensede uldne 
fibre udszEttes for en forpulpning. Delle kan ske ved kogning i vand under tryk eller 
ved kogning i ekstrudei, Forbeliandlingcn gcnnem Tores med eller uden tilsaetning af 
5 pulpningskemikalier for eksempel kaustisk soda (natriumhydroxid). Behandltng t eks- 
truder kan forfcbe ved relativt hciji torstofnjveau, ca. 10%, men ogsa ved lavere tar- 
stofprocent. 

Anvendes ekstruderbchajidling foregar impra;gnering af fibrene samtidig med en op- 
10 sk^ring af fibermassen. Eficr eksiruderbehandling fores fibermassen over i en behol- 
der, og koges ca. 1. time ved knap 100°C. Ffterfolgende vaskes pulpen for sukker- og 
ligninrester. Fibermassen bestar nu af en homogcn fordeling af fibre i en opslemning, 
der indeholder fra 0 - 5% urcnhcdcr prinurrl siammende fira skaeverne. Disse kan fra- 
renses via en centricJeaning i hydrocyklon. Pulpen kan eventuelt forud for rensning i 
15 hydrocyklon raffineres i en refiner, hvis der onskes on fibrUlering af fibrene. For ek- 
sempel en skiveraffinor, "wide angle"- refiner eller for eksempel en skseremjalle. 

Pulpen af hi*r bestar efter forpul piling af nxstcn ren cellulose med et indhold pa 80 - 
95% cellulose, Ttfrstol'udbyUei er mellem 75 - 90%. Fiberlaengdefordelingen er malt 
20 med Bauer McNett index meUcm 200 - 300, forlrinsvis mellem 240 - 280. Styrken i 
hOTcellulosen er milt i Nm/mVcm 2 Ira 1 00 - 1 60 eller mere. 

Onskes bleget pulp kan tilsasttes 2% peroxid og der opnis en lyshed pA ca. 75 
(Bligthness). 

25 

Den faerdige pulp tarres og delibreres i en slaglemolle/hammermfille, safremt fibrene 
enskes heit defibreret indcn formning lil fi-ltplade. Fonrming foregir som beskrevet i 
eksempel 1, men der fremsriljes en tyndere matte afhaengig af anvendelsesform&l som 
for eksempel ved anvendelse lil absorberende papir til brug i bind g lignende (ca. 70- 
30 ca. 200g/m 2 ) En meget tynd matte (20 g/m 2 ) vil kurme anvendes som coverstock ved 
iblanding af ca. 1 5% cllcr mindrc hydrofobe bindere. 
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Produkterne er selv udcn bk-gning iil'pulpcn meget lyse fra lysgr& til hvidlig. 
Eksempel 3. 

Dette eksempel illustrcrcr cn mctode til Ircmstilling af fonnst0bte kompositter pa ba- 
5 sis af filtpladen af hamp cllcr hor. 

Som udgangspunkt for at opna en fiberpladc af hoj styrke er det muligt at anvende 
forholdsvis urednede lib re cvi. ihlandct skievere. Fiberstyiken i ure»dnede til let red- 
nede fibre er hdjere end for sLerkl rudnede fibre. Savel hex som hamp vil vaere veleg- 
10 net r&materiale grundet fibrenes hoje .styrke. De frarensede veddele, skaever, vil ogsa 
kunne anvendes til kompositter svarendc til spanplader. 

Filtpladen fremstilles som overfor i eksempel I . beskrevet inden matteformning. Der 
fremstillcs en filtplade af onsker hojde og gramveegt, for eksempel 300 g/m 2 . Filtpla- 
15 den er ved anvendelse af lorhuldNvis umdnet hwr eller hamp meget stiv og hard. Tnd- 
holdet af skaever kan tilpasses cfter onskc. Jo hqjerc indhold desto stivere matte inden 
farnistobning. 

Under m&ttefremstiUinuen pasprnjles cn sftkuldl planlefibercompatiliser, det vil sige en 
20 ketnisk modifikation meet for eksempel isocyanat ( ca. 1 - 2%) for at sikre de hydro- 
fobe fibre fiir en overfladc. der cr forcnelig mod traditionelle bindere, s&som formaide- 
hyd m.fl., der anvendes som binder i libcrpluden. I stedet for tilsaetning af formalde- 
hyd kan EVA (evanylaceiat) eller naturlige bindemidler vaere en mulighed. 

25 Ligeledes belimes fibrcne under mattcfrcmstillingcn eller umiddelbart efter inden 
presning ved varme, vakuum eller auloklave/sU-ibning, som de traditionelle metoder til 
fremstilling af fiberpladcr spanpladcr. 

De formstebte kompositter boscrct pa hor- eller l)3mpefibre har en styrke p& linie med 
30 hard masonit. 
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0nskes fremstUlet en Iiojanucringskoinposii anvcndes en storre andel organiske bin- 
dere sasom syntetiske polynurc. dcr omfaUer lermoplaster og h^rdeplaster for eksem- 
pel polypropylen, polylaetal polyester. Der tils^ttes ca. 50% binder. Tilsaelning af 
binder foregir under inattetremsiillingen. og filtpladen hejtrykspresses efterfjalgende 
5 til de cnskede faconer. Forming Ibrlwhcr sum hesk revet under eksempel 1 . 

H0jarmeringskoraposilU'mc luir cn slyrkc pa hwjde med glasfiber, og er anvendelige 
som erstatning for plastkompositter og glasfihcrkompositter. 
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PATENTKRAV 

1. Fremgangsmade til fVemsiillmg af en lllipktde under anvendelse af plantefibre, hvor 
fibrene forbehandles, idct dc nfkortes og separeres for etablering af en ftbermasse om- 

5 fattende stort set cnkclt fibre med kengder indenfor det enskede interval, hvor fibrene 
orienteres tilfaeldigt, idol pladcn dannes ved cn terformningsproces, og hvor pladen 
fikseres, idet interfiberhindinger ctablcrcs mcllem cnkeltfibrene. 

2. Fremgangsmade ifolgc krav i, kendetegnet ved, at forbehandiingen omfatler 
10 en afkortning af fibrene lil en lungdc mellcm OA og 30 mm og fortrinsvis me Hem 3 

og 20 mm og isaer mellem 4 og I ? mm. 

3. Fremgangsmade ifolgc krav I eller 2, kendetegnet ved, at fibrene rednes helt 
eller deMs inden afkortningen. 

15 

4. Fremgangsmdde ifolge e( hvilkel som heist af de foregaende krav, kendeteg- 
net ved, at interfiberbindingerne etableres ved paforing af organiske bindere, synteti- 
ske organiske bindere eller naturligc bindcrc, 

20 5. Fremgangsmide ifolgc et hvilket som heist af de foregaende krav, kendeteg- 
n e t ved, at fibrene va:lges hlandl hor og hamp. 

6. Fremgangsmade ifolge el hvilkel som hoist af de foreg&ende krav, kendeteg- 
net ved, at plantestenglcr torrcs til et onsket yandindhold, fortrinsvis mellem 10 - 
25 12%, at stsmglerne i cn hammering! le skaeites og alkortes til e»n$ket tengde, at fibre 
iiidenfor ensket laengdcinlcrval separcres ved anvendelse af et roterende rystesold, at 
fiberfiraktionen terformcs til en pkide, idel llhrene indblaeses i et formerhoved, der er 
anbragt over en formcrwire. som cr pSfon vakuum fra bagsiden, og at den dannede 
plade fikseres ved tilforsel al' mellem 0 og 20% binder. 

30 
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7. Fremgangsm&de ifelge el livilket som heist af de foreg&ende krav, kendeteg- 
n e t ved, at dea danixede plade indeholder mcllcm 0 og 10% skaever. 

8. Fremgangsmade i&lge krav Lkcndeicgnet ved, at afkortning og separation af 
fibre foretages i tar tilsland. og sii Ibrbehaiidlingeu omfatier, at fibrene forpuipes, idet 
fibrene koges i rent vand under tryk eller koges i cn ekstruder, at de behandles kexnisk, 
for eksempel ved tilsBtning at base, at de vaskes. og at de tones inden de dannede 
fibre torformes. 

9. Fiitplade fremstillet ved en fremgangsnridc ifelgc et hvilket som heist af de forega- 
ende krav, kendetegnet ved. at den har karaktcr som en non-woven mAtie og er 
fremstillet med tykkelser mdlem 2 og 300 mm og mcd gramvaegte mellem 30 og 3000 
g/m 2 . 

10. Anvendelse af en filipludc frcmstillel ved en fremgangsmade ifolge ct. hvilket som 
heist afkravene 1-8 som isoleringsmatte. 
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SAMMENDRAG 

FREMGANGSMADE TIL FRLMSTILLING AF F.N FILTPLADE, FILTPLADE 
SAMT ANVENDELSE AF FN SADAN I'iL'lTLAUE. 

Der beskrives en ny metode lit Ircmstill'ing af filtplader under anvendelse af plantefib- 
re, fortrinsvis fra her og hamp. 

Fibrene forbehandles og alkortcs, hvorefter de separeres for etablering af en fibennas- 
se omfattetide enkeltfibre med kengclcr Widen for et onsket interval. Herefter fremstil- 
les filtpiaden ved en tiarformningsproces. idei ilbrene orienteres tilfaeldigt i filtpladen. 
Terformningsprocessen vil lortrinsvis ske ved anvendelse af et formerhoved, der er 
placeret over en vakuumkasse, idei librcnc atlcjres pa en formerwire imellem disse to 
elementer. Pladen fiksercs. idct der etablercs inter 11 berbindtnger mellem enkeltfibrene. 
Interfiberbindingerne kan etableres med ellcr uden anvendelse af bindemidler. 
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De dannede filtplader vil v^re iibnc og luftige men samtidig tilstrsekkelig stabile og 
sammenhsngende til handtcring. lit anvenddsexomrade for filtpladen vil vasre til iso- 
leringsformaL 



t 

r 

d 



THIS PAGE BLANK (usptoj 



